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DieErfindung bezieht sich aufBeutel oderTaschen aus Kunststoff-FoUe mit einer sich Ober die ganze 
Offnungsbreite erstreckeaden Tragschlaufe, insbesondere auf ein Herstellungsverfahren fUr solche Beutel 
. oderTaschen. 

Es sind aus Kunststoff-FoUen hergestellte Beutel, beispielsweise in Form von Tragbeuteln oder Trag- 
5 taschen bekannt, bei denen eine als Band ausgebildete Tragschlaufe in Ringen gebalten ist, die sich am 
oberen Rand der Tasche oder des Beutels befinden. Hiebex dienen die Tragschlaufen zugleich als Zug* 
bander zum Zusammenziehen des offaungsseitigen Randes. Eine andere bekannte Ausflihrungsform besteht 
darin, daB die Tragbander in UmlegerSndern des Beutels gehaiten sind. Wejiter sind Beutel und Taschen 
bekannt, bei denen eine besondexs hergestellte Tragschlaufe in GrifFbreite am oberen Beutelrand ange- 

10 schweifit oder anderweitig befestigt ist. 

AUe diese bekannten Beutel haben den NachteU, daB die Tragschlaufen wahrend eines besonderen 
Arbeitsvorganges hergestellt und in einem weiteren Arbeitsgang am Beutel befestigt werden milssen, Hin- 
zu kommt, dal5 vielfach auch am Beutel besondere vorbereitende Arbeitsgange notvrendig werden, die 
dem spateren Einziehen oder Durchziehen von Tragbandern bzw. dem Befestigen von Tragschlaufen die- 

15 nen, Dabei bilden diese Tragelemente uberhangende oder vorstehende Telle im zusammengefalteten Zu- 
stand des Beutels, die oftmals unerwUnscht sind. 

SehlieBlich ist es auch bekannt, Tragelemente fttr: Beutel aus Kunststoff-Folie ebenfalls aus Kunst- 
stoff-Folie herzusteilen und sie so auszubilden, dafi sie sich aber die ganze Offnungsbreite des Beutels 
- erstrecken und bei leerem, flachgelegtem Beutel ebenfalls flach in der Beutelebene Uegen. Das Herstel- 

20 lungsverfahren ftir diese bekannten Beutel erfordert aber eine ganze Anzahl von Arbeitsgangen und ist so- 
mit verhaitnismaBig unwirtschaftlich. Sie sind aus einem flachen Folienstreifen durch Umlegen desselben 
quer zu seiner Langsrichtung und VerschweiBen der Langskanten hergestellt, wobei in einer bekannten 
Ausfahmngsform das Tragelement von einer um die BeutelOffnung herumgeklappten und an ihren beiden 
Enden mit den Seitenkanten des Beutels verbundenen VerschluBklappe gebildet wird, die von unten von 

25 denFingern untergriffen werden muB.Bei dieser Beutelausbildung ist zwar das Tragelement aus dem Beu- 
telmaterial selbst gebildet, indem eine Beutelflache beim Zusammenfalten langer gehaiten und dann 
aber das Ende der andem Seitenflache herumgeklappt wird, jedoch ergibt sich hiebei keine Tragschlaufe, 
sondem eine einseitig zu untergreifende Lasche, die nicht nur unbequem und bei groBerer Belastung fOr 
die Finger sehr ermttdend ist, sondem auch unzweckmaBig ist, da die Beuteloffhung bei Belastung weit 

30 aufsperrt und bei weichem Folienmaterial sich so weit aufbiegen wtcd, daB ein Tragen nicht mehr mSg- 
lich ist. 

* Eine andere bekannte Beutelausbildung mit tiber die ganze BeutelSffnung erstreckender Tragschlaufe 
besteht darin, daB ein besonders hergestelltes Tragelement die Gestalt eines VerschluBstreifens hat, der 
dieBeuteloffnungbeiderseits ubergreift und mit seinen Enden mit den Seitenkanten des Beutels verschweiBt 
35 ist. Abgesehen von den zahlreichen Arbeitsgangen, die zur Herstellung des Tragelementes und seiner Be-- 
festigung notwendig sind und die Fertigung betrachtlich verteuern, hat ein solcher Beutel den NachteU, 
daB er sich schwa: ftillen und entleeren ISBt, Er ist auch nurzu untergreifen und wird dabei durch die Hand 
zusammengeknUllt, was seine Lebensdauer erheblich beeintrSchtigt. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Nachteile dex bekannten Kunststoffbeutel bzw, 
TascUen zu vermeiden. Dies wird durch ein besonderes Herstellungsverfahren eiieicht, das eLfiiiduagsge- 
mm darin besteht, daB der Beutel mit der Tragschlaufe aus einem einzigen StQck eines extrudierten 
Kunststoffschlauches bergesteUt ist, wobei die Tragschlaufe dadurch erzeugt wird, dafi in deu Kunststoff- 

5 schlauch nach dem Extrudieren in seiner Langserstreckung zumindest mngs einer Kante eine Falte einge- 
legt wirdp die nach demQuerabschneiden des Schlauches und MiteinanderverschweiBen der abgeschnitte- 
nen, die Langsseiten des Beutels bildenden Schnittkanten unter BUdung der Beutel5ffnung soweit abge- 
schnitten wird, daB ein die Tragschlaufe in der gewUnschten Breite bildender Rest der Falte stehen bleibt, 
Der Vorteil dieses Hers tellungsverfahr ens besteht darin, daB aUe Arbeitsgange wle Abschneiden des 

10 Schlauches, VerschweiBen der Langskanten und das Aufschneiden der Beuteloffnung, wobei gleichzeitig 
die Tragschlaufe entsteht, in einer geeigneten Vorrichtung praktisch zeitUch zusammenfallend durch- 
gefUhrt werden kcSnnen, wodarch sich eine gegentiber alien bekannten Herstellun^verfahren wirtschaft- 
lichere Fertigung ergibt. Das Ergebnis dieses Verfahrens sind darttber hinaus Beutel oder Taschen,die eine 
bequem und flach in der Hand liegende Tiagschlaufe besitzen, die sich leicht und bequem fUUen und 

X5 entleeren lassen, im leeren Zustand flach zusammengelegt werden konnen, ohne dabei Uberstehende Tel- 
le aufzuweisen, so daB also solche Beutel gut gestapelt und raumsparend gelagert werdoi kCnnen. 

In WeiterbUdung der Erfindung kann man, wenn sich dies als aus Festigkeitsgrtinden angebracht er- 
weist, ohne ins Gewlcht fallenden Mehraufvrand an Fertigungszeit eine Verstarkung der Tragschlaufe vor- 
nehiiien» indem man ISngs der auf der Qffnungsselte des Beutels eingelegten Falte ein Tragband innen 

20 Oder auBen ein- oder beidseitig als bei der Beutelherstellung mitlaufendes Band einlaufen laBt, das beim 
Querabschneiden des Schlauches mit abgeschnitten wird und dessen Enden hn gleichen Arbeitsgang mit 
. der Herstellung der LangsschweiBnahte des Beutels mit diesem verschweiBt v/erden, worauf die Falte unter 
BUdung der Beutel5ffnung soweit abgeschnitten wird.dafi nur noch als Restteil der Falte das Tragband mit 
dem Beutel verbunden blexbt, 

25 In der Figur ist ein Ausftihrungsbeispiel flir einen Beutel aus Kunststoff-Folie dargestellt, der nach 
dem Verfahren gemafi der Erfindung hergestellt ist. 

In der Figur ist mit 1 der Beutelrumpf bezeichnet, dessen Boden 2 durch eine eingelegte Falte 
gebildet ist. Qffnungsseitig weist der Beutel das aus der gleichen Folie wie der Beutel bestehende Trag- 
band 3 auf, das mit dem Rumpf 1 durch die Schweifinahte 4 und 5 fest verbunden ist. Der in der 

30 Figur dargestellte Beutel ist aus einem extrudierten Kunststoffschlauch hergestellt, in den diametralFalten 
eingelegt wurden und der im flach zusammengelegten Zustand in Richtung der Langserstreckung der 
SchweiSnahte 4, 5 unterteUt und dann durch VerschweiBen der einander gegentiberliegenden Langs- 
rander der Trennstellen gebUdet worden ist, wobei die in der Zeichnung untere, eingelegte Falte den 
Boden bUdet, v/Shrend die obere, eingelegte Falte zum Uberwiegenden Teil abgeschnitten worden ist, so 

35 dafi nur noch als Restteil der Falte das Tragband 3 mit dem Beutel verbunden geblieben ist. 

Durch Abtrennen der oberen, eingelegten Falte ist hiebei zuglelch die Beuteloffnung geschaffen v^-or- 
den. Die HersteUung des neuartig ausgebildeten Beutels mit dem Tragband aus dem extrudierten Schlauch 
kann ohne Schwierigkeit bei gleichzeitigerAusfUhrung desSchweiB- undSchneidevorganges wahrend eines 
Arbeltstaktes erfolgen, so daB eine besondeis rationelle HersteUung moglich ist. 

PATENTANSPRUCHEj 

40 1. Verfahren zur Herstellung eines Beutels oder einer Tasche aus Kunststoff-Folie mit einer sich Uber 
die ganze Offnungsbreite erstreckenden Tragschlaufe, dadurch gekennzeichnet, daB der Beutel 
mit der Tragschlaufe aus einem einzigen Stack eines extrudierten Kunststoffschlauches hergestellt ist, wo- 
bei die Tragschlaufe dadurch erzeugt wird, daB in den Kunststoffschlauch nach dem Extrudieren in seiner 
Langserstreckung zumindest langs einer Kante eine Falte eingelegt wiid, die nach demQuerabschneiden 

45 des Schlauches und MlteinanderverschweiBen der abgeschnittenen, die Langsseiten des Beutels bildenden 
Schnittkanten, unter Bildung der BeutelofFnui^ soweit abgeschnitten wird, dafi ein die Tragschlaufe in 
der gewUnschten Breite bildender Rest der Falte stehen bleibt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB langs der auf der Offnungs- 
seite des Beutels eingelegten Falte ein Tragband innen oder auBen, ein oder beidseitig al5 bei der Beutel- 

50 herstellung mitlaufendes Band eingelegt wird, das beim Querabschneiden des Schlauches mit abgeschnit- 
ten wird und dessen Enden im gleichen Arbeitsgang mit derHerstellung der LSngsschweiBnahte des Beutels 
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mit diesem verschweiBt werden, worauf die Falte unter BEdung der Beuteiaffnung soweit abgeschnitten 
' wild, daB nur noch als RestteU der Falte das Tragband mlt dem Beutel verbimden bleibt. 
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